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Abstract of DE3720344 

The invention relates to a method for the 
production of a motor-vehicle body shell, in 
which there is mounted on an assembled 
bottom section an upper section with side 
parts, roof pillars and an upper roof frame, the 
roof pillars and the struts of the roof frame 
being formed in each case from inner and 
outer profiles welded to one another. In known 
methods there are problems in constructing 
the upper roof frame on the bottom section in a 
dimensionally accurate manner. According to 
the invention, the method is now carried out in 
such a manner that a frame is prefabricated in 
a dimensionally accurate manner from the 
inner profiles of roof pillars and the roof frame 
struts. This frame is placed onto the bottom 
section and secured thereon prior to being 
fitted with the side parts, and the side parts 
and further upper-section parts are fitted on 
the frame serving as the construction jig and 
secured. The invention furthermore relates to a 
motor-vehicle body shell in which a frame, 
which has been prefabricated separately from 
the bottom section in a jig and comprises the 
inner profiles of the roof frame and at least four 
roof pillars, is secured in the bottom section. 
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Pruf ungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Verfahren zum Hersteilen einer Rohkarosse sowie die Rohkarosse selbst 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zurn Hersteilen einer 
Kraftfahrzeug-Rohkarosse, bei dem an einem zusammenge- 
setzten Unterbau ein Oberbau mit Seitenteilen, Dachpfosten 
und mit einem oberen Dachrahmen angebracht wird, wobei 
die Dachpfosten und die Holme des Dachrahmens jeweils 
aus miteinander verschwei&ten Innen- und AuSanprofilen 
gebildet warden. Bei bekannten Verfahren bereitet es 
Schwierigkeiten, den oberen Dachrahmen am Unterbau 
maSgenau aufzubauen. ErfindungsgemaS wird nun so vor- 
gegangen, daS aus den Innenprofilen von Dachpfosten und 
der Dachrahmenholme ein Rahmen maSgenau vorgefertigt 
wird. da& dieser Rahmen vor dem Ansetzen der Seitenteile 
auf den Unterbau aufgesetzt und daran festgelegt wird, und 
daB die Seitenteile und weitere Oberbauteile am als Auf bau- 
lehre dienenden Rahmen angesetzt und festgelegt warden. 
Ferner betrifft die Erfindung eine Kraftfahrzeug-Rohkarosse, 
bei der ein in einer Lehre getrennt vom Unterbau vorgefertig- 
ter Rahmen aus den Innenprofilen des Dachrahmens und 
zumindestvier Dachpfosten im Unterbau festgelegt ist. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Kraftfahrzeug- 
Rohkarosse, bei dem an einem zusammengesetzten 
Unterbau ein Oberbau mit Seitenteilen, Dachpfo- 
sten und mit einem oberen Dachrahmen ange- 
bracht wird, wobei die Dachpfosten und die Holme 
des Dachrahmens jeweils aus miteinander ver- 
schweiBten Innen- und AuBenprofilen gebildet 
werden, dadurch gekennzeichnet, daB aus den In- 
nenprofilen von Dachpfosten und der Dachrah- 
menholme ein Rahmen maBgenau vorgefertigt 
wird, daB der Rahmen vor dem Ansetzen der Sei- 
tenteile auf den Unterbau aufgesetzt und daran 
f estgelegt wird, und daB die Seitenteile und weitere 
Oberbauteile am als Aufbaulehre dienenden Rah- 
men angesetzt und festgelegt werden zur Erstel- 
lung einer selbsttragenden Struktur. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Innenprofile der Dachpfosten und 
der Dachrahmenholme in einer Lehre zusammen- 
gefugt und zum Rahmen miteinander verbunden, 
vorzugsweise punktverschweiBt, werden, ehe der 
Rahmen von oben auf den Unterbau gesetzt und 
damit verbunden, vorzugsweise punktverschweiBt, 
wird. 

3. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, wobei 
im Unterbau eine hintere Querwand mit Durchla- 
deoffhung und eine Hutablage angebracht werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB die hintere Quer- 
wand mit der Hutablage in der Lehre in den vorge- 
fertigten Rahmen eingesetzt und darin festgelegt 
und nachfolgend mit dem Rahmen im Unterbau 
festgelegt wird. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, wobei 
eine Hutablage ohne hintere Querwand in den Un- 
terbau eingesetzt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hutablage und/oder ein Lenkungsquertra- 
ger im vorgefertigten Rahmen festgelegt und mit 
diesem in den Unterbau eingebracht wird. 

5. Kraftfahrzeug-Rohkarosse mit einem Oberbau 
aus Dachpfosten und einem oberen Dachrahmen, 
die an einem zusammengesetzten Unterbau befe- 
stigt sind, gekennzeichnet durch einen in einer Leh- 
re getrennt vom Unterbau (1) maBgenau vorgefer- 
tigten Rahmen (10, 10') aus den Innenprofilen (11, 
12, 13) des Dachrahmens und den Innenprofilen (14, 
15) zumindest von vier Dachpfosten, die im Unter- 
bau (1) festgelegt sind. 

6. Kraftfahrzeug-Rohkarosse nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Innenprofile (15) der 
C-Pfosten nach unten abgebogene AnschluBprofile 
(16) zum Unterbau (1) aufweisen. 

7. Kraftfahrzeug-Rohkarosse nach den Anspru- 
chen 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, daB die In- 
nenprofile (14, 15) der A- und C-Pfosten im oberen 
Bereich und im AnschluBprofil (16) Fixieraumah- 
men (19) aufweisen. 

8. Kraftfahrzeug-Rohkarosse nach den Anspru- 
chen 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die In- 
nenprofile (11, 12, 13, 14, 15) im Rahmen (10, W) 
punktverschweiBt sind. 

9. Kraftfahrzeug-Rohkarosse nach wenigstens ei- 
nem der Ansprflche 5 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Innenprofile (11, 12, 13, 14, 15) mit 
PaBbohrungen (19) fur Lehren-Positionierelemente 
und ggfs. Augen fur ein Hebezeug zum Heben und 
Aufsetzen des Rahmens (10, 10') auf den Unterbau 
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(1) ausgestattet sind. 

10. Kraftfahrzeug-Rohkarosse nach wenigstens ei- 
nem der Anspruche 5 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB im Rahmen (10') zwischen den Innenprofi- 

5 len (15) der C-Pfosten die Hutablage (6, 7) mit oder 
ohne einer hinteren Querwand (8) festgelegt ist. 

11. Kraftfahrzeug-Rohkarosse nach wenigstens ei- 
nem der Anspriiche 5 bis 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Rahmen (10') auch die Innenprofile (32) 

10 der B-Pfosten und/oder weiterer Pfosten enthalt. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren der im Oberbe- 
is griff des Patentanspruchs 1 angegebenen Art sowie eine 
nach diesem Verfahren hergestellte Kraftfahrzeug- 
Rohkarosse. 

Beim Herstellen von Kraftfahrzeug-Rohkarossen in 
der AufbaustraBe eines Produktionsbandes wird bisher 
20 so vorgegangen, daB fur die selbsttragende Rohkarosse 
zunachst der Unterbau zusammengesetzt und dann die 
Seitenteile an den Unterbau angesetzt und festgelegt 
werden. Die Seitenteile weisen dabei bereits die Innen- 
profile der A-, B- und C-Dachpfosten auf. Nach dem 
25 Anbringen der Seitenteile werden der vordere und der 
hintere Dachrahmen-Querholm eingesetzt, wobei sich 
in der Praxis zeigt, daB z. B. die Querabstande zwischen 
den oberen Enden der C-Pfosten variieren, was zur Fol- 
ge hat, daB die spateren Einbauteile im Dachbereich 
30 nicht exakt passen und zusatzliche MaBnahmen not- 
wendig sind, um die erforderliche MaBgenauigkeit 
nachtraglich herzustellen bzw. die Einbauteile exakt ein- 
zupassen. Da ferner in den Seitenteilen auch schon die 
Innenprofile der oberen Langsholme des Dachrahmens 
35 enthalten sind, mussen dann bei einem weiteren Aufbau- 
schritt die aufgelegten AuBenprofile durch Schutzgas- 
schweiBen festgelegt werden. Beriicksichtigt man je- 
doch das preisgunstigere PunktschweiBen, so ist es er- 
forderlich, daB in den AuBen- und den Innenprofilen 
40 besondere Durchgriffsoffnungen fiir die kompiiziert 
ausgebildeten SchweiBzangen vorgesehen sind. Auf- 
grurid der Durchgriffsoffnungen ist eine unnotig hohe 
Blechstarke in diesen Bereichen erforderlich, um spater 
die gewunschte Steifigkeit des Dachrahmens gewahrlei- 
45 sten zu konnen. Aus diesen Grunden ist fiir die SchweiB- 
zangen eine Vielfalt von Bewegungsmoglichkeiten vor- 
zusehen, damit auch in diesen schwer zuganglichen Be- 
reichen ordnungsgemaB geschweiBt wird. 

Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
so fahren der eingangs genannten Art sowie eine nach die- 
sem Verfahren hergestellte Kraftfahrzeug-Rohkarosse 
anzugeben, bei denen eine erhohte MaBgenauigkeit 
beim Aufbauen und in der fertigen Rohkarosse erreich- 
bar ist 

55 Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den 
im kennzeichnendenTeil des Patentanspruchs 1 enthal- 
tenen Merkmalen gelost. Bei diesem Verfahren wird 
getrennt vom Unterbau zunachst der Rahmen maBge- 
nau hergestellt, der dann in den Unterbau eingesetzt 
60 und darin festgelegt wird Durch die Vorfertigung des 
Rahmens unterbleiben die MaBabweichungen speziell 
im Bereich des hinteren Dachrahmen-Querholms, was 
die bisherigen Probleme beim Einbau weiterer TeOe 
(Dachhimmel Heckscheibenrahmen. Heckscheiben 
65 u. dgl.) vereinf acht Auch die danach angesemen Seiten- 
teile werden mit Hilfe des schon eingesetzten vorgefer- 
tigten Rahmens maBgenau er positionierbar als bisher. 
Dazu kommt, daB dank der Vorfertigung des Rahmens 



OCID: <DE 3720344A1 J_> 



I 



OS 37 20 344 



die nachfolgenden SchweiBvorgange leichter durch- 
fuhrbar sind, so daB die bisher erforderlichen Zugriffs- 
offnungen zum Inneren der aus Innen- und AuBenprofi- 
len zusammengesetzten Dachrahmenholme wegfallen. 
A Is Folge da von wird cine vereinfachte SchwciBzangc- 
nausbildung ermoglicht Ferner werden die gieichen 
Steifigkeitseigenschaften des Dachrahmens auch mit 
geringeren Blechstarken erreicht, was zu einer Ge- 
wichtsersparnis im Bereich des Aufbaus ftihrt Durch die 
maBgenaue Rahmenerstellung wird eine feste, selbsttra- 
gende Struktur erstellt 

Eine zweckmaBige Ausfuhrungsform geht weiterhin 
aus Anspruch 2 hervor. In der Lehre IaBt sich der Rah- 
men sehr maBgenau und rasch zusammenf ugen und ver- 
schweiBen. Montagehilfen, z. B. Roboter, konnen den 
Rahmen einfach manipulieren, weil er praktisch nur von 
oben in den Unterbau eingesetzt zu werden braucht. 

Eine weitere, zweckmaBige Ausfuhrungsform des 
Verfahrens, bei dem im Unterbau eine hintere Quer- 



chea 

Sehr vorteilhaft ist die Ausfuhrungsform gemaB An- 
spruch 7, weil durch die Fixieraufnahmen eine genaue 
Ausrichtung der Rahmenteile bis zur steifen Ausbiidung 
5 erfolgt und da die Fixieraufnahmen nur in den Innen- 
profilen vorhanden sind, werden diese mit den spater 
aufgesetzten Aufienprofilen problemlos abgedeckt 

Vorteilhaft ist ferner die MaBnahme von Anspruch 8, 
weil die punktverschweiBten Innenprofile sehr formge- 
io nau zu einem steifen Rahmen fuhren. 

Ein weiterer, wichtiger Gedanke ist in Anspruch 9 
enthalten. Die PaBbohrungen konnen schon in den In- 
nenprofilen vorgepreBt Oder gestanzt sein, so daB die 
Lehre zum Aufbauen des Rahmens relativ einfach aus- 
15 fallt Wenn auch Augen schon vorgefertigt in den Innen- 
profilen vorliegen, IaBt sich der Rahmen einfach mit 
einem Hebezeug von oben in den Unterbau einsetzen 
und exakt positionieren. 
Gunstig ist ferner die Ausfuhrungsform von An- 



wand mit Durchladeoffnung und eine Hutablage einge- 20 spruch 10, weil der Rahmen durch die Hutablage mit 
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setzt werden, geht aus Anspruch 3 hervor. 

Die Unterbringung der hinteren Querwand mit der 
Hutablage war bei bekannten Verfahren deshalb 
schwierig, weil eine genaue Positionierung erforderlich 
ist. Wenn die hintere Querwand mit der Hutablage je- 
doch schon in der Lehre in den Rahmen eingesetzt wird, 
entfallt die Positionierung im Unterbau, weil die spatere 
Lage der Querwand und der Hutablage schon genau 
festgelegt ist 

Alternativ dazu ist auch eine Ausfuhrungsform 
zweckmSBig, bei der eine Hutablage ohne hintere Quer- 
wand in den Unterbau eingesetzt wird, und wie sie aus 
Anspruch 4 zu entnehmen ist Bei modernen Rohkaros- 
sen wird angestrebt, die hintere Querwand uberhaupt 
wegzulassen oder durch eine groBe bemessene Durch- 
griffsoffnung zu ersetzen, damit bei Umlegen der Ruck- 
sitzlehne ein zusammenhangender Laderaum vom In- 
nenraum der Karosserie bis in den Kofferraum geschaf- 
fen werden kann. Wird die hintere Querwand weggelas- 
sen, so ist es bei bisher iiblichen Verfahren zum Herstel- 
len von Rohkarossen schwierig, die Hutablage sozusa- 
gen schwebend korrekt zu positionieren. Dadurch, daB 
die Hutablage jedoch in der Lehre bereits in den Rah- 
men eingebaut wird, wird dieses Problem auf einfache 
Weise geldst. Dazu kommt der Vorteil, daB die Hutabla- 45 
ge den in der Lehre vorgefertigten Rahmen versteift 
Diese versteifende Wirkung hat auch der eingebrachte 
Lenkungsquertrager fur den vorgefertigten Rahmen, so 
daB seine MaBgenauigkeit fur den Unterbau gesichert 
ist. 

Die Erfindung betrifft gemaB Anspruch 5 auch eine 
gemaB dem vorerwahnten Verfahren hergestellte 
Kraftfahrzeug-Rohkarosse mit einem Oberbau aus 
Dachpfosten, beispielsweise der A- und C-Pfosten und 
einem Dachrahmen, die an einem zusammengesetzten 
Unterbau befestigt sind. Bei dieser Ausbiidung der 
Kraftfahrzeug-Rohkarosse sorgt der vorgefertigte Rah- 
men mit seinen mindestens vier Beinen fur die notwen- 
dige MaBgenauigkeit im Dachbereich und dient gleich- 
zeitig als selbsttragende und in sich steifwirkende Auf- 
baulehre fur die weiteren Anbatiteile in diesem Bereich. 
Die Seitenteile brauchen nicht mehr nur am Unterbau 
befestigt zu werden, sondern werden auch oben schon 
in ihrer spateren Lage am Rahmen angesetzt und fest- 
gelegt 

Gunstig ist ferner die Ausfuhrungsform von An- 
spruch 6. weil die AnschluBproFile das Befestigen des 
Rahmens im hinteren Bereich des Unterbaus vereinfa- 
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oder ohne hinterer Querwand sehr formsteif ist, und 
weil dadurch das selbstandige Positionieren der Huta- 
blage und der Querwand, falls Ietztere uberhaupt ge- 
braucht wird, im Unterbau entfallt Beim Einsetzen des 
Rahmens in den Unterbau ist die Hutablage mit oder 
ohne hinterer Querwand ordnungsgem&B positioniert 
und IaBt sich leicht mit dem Unterbau verschweiBen. 

Gunstig ist ferner die Ausfuhrungsform von An- 
spruch 11, weil der Rahmen auch die Innenprofile der 
B-Pfosten enthalten kann, die sich in der Lehre pro- 
blemlos einschweiBen lassen und dann das Ansetzen der 
Seitenteile erleichtern. 

Anhand der Zeichnungen wird eine Ausfuhrungsform 
des erf indungsgemaBen Verf ahrens erlautert 

Die Figur zeigt in Explosionsdarsteliung einzelne 
Baugruppen beim Aufbauen einer Kraftfahrzeug-Roh- 
karosse in perspektivischer Darstellung. 

Der Figur ist zu entnehmen, wie ein Teil einer Kraft- 
fahrzeug-Rohkarosse auf einem Montageband aufge- 
baut wird. Zunachst wird ein Unterbau 1 mit vorderen 
Seitenelementen 3, eine vordere Spritzwand 4 und eine 
Bodengruppe 2 mit hinteren Seitenelementen 5 zusam- 
mengesetzt, der eine Hutablage 7, ein Tragereiement 6 
sowie eine Querwand 8 mit einer evtl. DurchladeSff- 
nung enthalt 

Auf diesen Unterbau 1 wird dann von oben ein Rah- 
men 10, 10' aufgesetzt, der in einer nicht dargestellten 
Lehre getrennt vom Unterbau 1 maBgenau hergestellt 
wird. Der Rahmen 10 besteht aus Innenprofilen 11 dpr 
spateren Dachrahmen- Langsholme, ferner aus Innen- 
profilen 12 und 13 der spateren Dachrahmen-Querhol* 
me, aus damit verbundenen Innenprofilen 14 der spSte T 
ren A-Dachpfosten und aus Innenprofilen 15 der spate- 
ren hinteren C- oder D-Dachpfosten. Die vorerwahnten 
Innenprofile 14 bis 15 sind in der Lehre miteinander fest 
punktverschweiBt (Die Innenprofile besitzen nach un* 
ten gebogene AnschluBprofile 16). An den Innenprofilen 
14 und den AnschluBprofilen 16 sind die Befestigungs- 
stellen 18 und 17 erkennbar, an denen der Rahmen 10 im 
Unterbau 1 an dort vorgesehenen AnschluBpunkten 33 
und 34 angesetzt wird. Die Innenprofile 14, 15 weisen im 
oberen Bereich wie auch im nach unten abgebogeqen 
AnschiuBprofil 16 und im Bereich der Befestigungsstel- 
len 17, 18 verschiedene Fixieraufnahmen 19 auf, die zum 
Positionieren der einzelnen Komponenten des Rah- 
mens 10 in der Lehre einerseits und zum Transportieren 
des fertigen Rahmens und seinem Einsetzen in den Un- 
terbau 1 andererseits dienen. 
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Nachdem der Rahmen 10 fertiggestellt worden ist, holm fur die Oberseite des Armaturenbretts bzw. des 
wird er von oben in den Unterbau 1 eingesetzt und Lenkungsquertragerteils 36. 

sogleich festgeschweiBt Auch die Hutablage 7 und der Eine so gefertigte Karosse bietet den Vorteii, daB sie 
Lenkungsquertrager 36 konnen mit den Innenprofilen weder uberbreite zweireihige Punktflansche. noch Ld- 
15 und 14 bzw. den AnschluBprofilen 16 verschweiBt 5 cher fur den Durchgriff von aufwendigen und teuren 
werden. PunktschweiBelektroden oder gar Schutzgasschwei- 

In weiterer Folge werden Seitenteile 20 als Einzeltei- Bungen in den beschriebenen Bereichen aufweist. 
le, als unterschiedlich zusammengesetzte Gruppen oder 
als komplette Seiten von der Sehe her angesetzt, von 
denen in der Figur nur eines gezeigt ist Jedes hier dar- 10 
gestellte Seitenteil 20 besteht aus den erforderlichen 
AuBenteilen, wie einem Tiirschweiler 21, vorderen Tur- 
pfosten 22 mit einer nach vorne strebenden Konsole 23, 
einem B-Pfosten 24, einer hinteren Radhaus-Verklei- 
dung 25, einem C-Pfosten 26 des hinteren Turrahmens 15 
und den Dachrahmen-Oberteilen 35. Vordere und hinte- 
re Turausschnitte konnten auch umlaufend einteilig sein. 

Weiterhin ist in der Figur ein Dach 27 erkennbar, das 
aus der eigentiichen Dachhaut 28 mit eingegliederten 
AuBenprofilteilen 29 fCir die A-Pfosten, ferner aus Au- 20 
Benprof ilen 30 ftir die D-Pfosten und aus einem hinteren 
Querteil 31 fur den unteren Holm des Heckfensterrah- 
mens besteht In das Dach 27 konnten auch die Aufien- 
profile fur die Dachrahmen-Langsholme eingegliedert 
sein, die dann die Innenprofile 11 des Rahmens 10 auBen 25 
abdecken. Das Dach 27 wird aufgesetzt, sobakl alJe Ein- 
zelteile der Seitenteile 20 ordnungsgemaB befestigt sind. 

Die weiteren, nicht gezeigten Komponenten der Roh- 
karosse werden in ublicher Weise positioniert und ange- 
bracht. 30 

Die Ausfuhrungsform 10' zeigt eine abgewandelte 
AusfCihrungsform des Rahmens 10. Der Rahmen 10 / be- 
steht wiederum aus den Innenprofilen 11 der Dachrah- 
men-Langsholme, den Innenprofilen 12 und 13 der 
Dachrahmen-Querholme, den Innenprofilen 14 und 15 35 
der A- und C- oder D-Pfosten, wobei die Innenprofile 15 
wiederum die AnschluBprofile 16 aufweisen. Bei dieser 
Ausfuhrungsform ist ferner die Hutablage T schon in 
der Lehre zwischen die Innenprofile 15 eingesetzt und 
festgeschweiBt, die eine herabhangende hintere Quer- 40 
wand 8' aufweisen kann. Die Hutablage 7' bildet mit der 
kurzen Querwand 8' das Einbauteil 6', das zusammen 
mit dem Rahmen 10' auf den Unterbau 1 eingesetzt 
wird, wofur wiederum die AnschluBstellen 17 und 18 
dienen. Ferner ist in der Figur strichliert angedeutet, daB 45 
der Rahmen 10' bereits mit Innenprofilen 32 fur die 
spateren B-Pfosten versehen sein kann, die ebenf alls in 
der Lehre maBgenau eingeschweiBt sein konnen. Der 
Rahmen 10' ist wiederum mit Fixieraufnahmen bzw. He- 
beaugen 19 versehen, die das Oberfuhren des vorgefer- 50 
tigten Rahmens 10' und das Einsetzen von oben in den 
Unterbau 1 paBgenau gestatten. 

Da mit Rahmen 10 bzw. 10' die Innenprofile in den 
Punktflanschbereichen einfach einander uberlappen, 
lassen sie sich mit einfachen SchweiBzangen stabil mit- 55 
einander verschweiBen. Da ferner keine Durchgriffeoff- 
nungen fur komplizierte SchweiBzangen und Innenver- 
schweiBungen mit teuren SchutzgasschweiBungen mehr 
erforderlich sind, kann die Blechstarke im Rahmen 10 
bzw. 10' geringer sein als dies wegen der Durchgriffsoff- eo 
nungen bisher erforderlich war. Beispielsweise kann die 
Blechdicke der Innenprofile des Rahmens 10 bzw. 10 7 
wesentlich reduziert werden, was zu einer Gewichtsein- 
sparung im Oberbaubereich fuhrt 

In Abhangigkeit von der Konzeption der Rohkarosse 65 
konnen in den vorgefertigten Rahmen weitere Bestand- 
teile der Rohkarosse schon in der Lehre eingesetzt und 
eingeschweiBt werden, z. B. ein vorderer unterer Quer- 
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